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PT X merupakan sebuah perusahaan yang memproduksi kemasan konsumen 
plastik seperti botol bedak bayi dan kosmetik. PT X memiliki banyak konsumen 
dalam negeri, salah satunya Konsumen Y dengan Rangkaian Produk Z yang 
diproduksinya. Jumlah permintaan dan forecast yang diberikan oleh Konsumen Y 
untuk PT X kerap berubah-ubah. PT X memerlukan analisis dalam menentukan 
tingkat pengadaan safety stock yang optimal untuk menyikapi keadaan ini. Barang 
di gudang milik PT X terkadang tidak muat jika hanya disimpan pada rak sehingga 
lantai pun juga dipenuhi barang pada saat akhir pekan karena jumlah pengiriman 
ke klien lebih sedikit dibandingkan pada saat hari kerja. Selain menyebabkan 
penuhnya gudang, apabila botol plastik disimpan selama lebih dari tiga bulan, 
maka PT X harus melakukan pengecekan kualitas ulang. Dimensi dari botol dapat 
menyusut Konsumen Y memerlukan tingkat presisi dalam aktivitas produksinya. 
Botol yang sudah kadaluwarsa ini dapat digiling ulang untuk menjadi campuran 
bahan baku. Karena PT X memiliki banyak klien, maka setiap produk memiliki 
kuota kapasitas yang dialokasikan pada mesin-mesin produksi botol maupun 
dekorasi. Jika tingkat produksi melampaui alokasi dari kapasitas yang telah 
ditentukan, maka akan berpengaruh terhadap produk-produk konsumen lainnya. 
Ditemukan kombinasi optimal untuk tingkat safety stock variabel di antara lima 
hingga 30% per sub kategori terhadap banyaknya item yang diproduksi. Kombinasi 
tersebut memberikan total penghematan sebanyak Rp294.980,19 atau rata-rata 
6% terhadap benchmark tingkat safety stock sebesar 5%. 






Bab satu membahas tentang apa, bagaimana, dan mengapa masalah yang 
dijadikan topik pada tugas akhir ini akan diselesaikan. Selain itu juga terkandung 
aspek-aspek apa saja yang tidak termasuk di dalam penelitian ini. 
1.1. Latar Belakang 
Persediaan barang adalah hal yang penting dalam dunia industri dan bisnis. 
Adanya persediaan yang cukup akan membuat rencana bisnis perusahaan dapat 
terus berlangsung tanpa masalah. Persediaan barang berguna dalam 
mengimbangi efek dari ketidakpastian permintaan pasar. Akan tetapi, persediaan 
barang yang berlebihan tentunya juga memiliki efek buruk. Penyimpanan barang 
memerlukan ongkos tersendiri seperti listrik dan perawatan gedung. Selain itu, 
menyimpan produk terlalu lama juga bisa menimbulkan masalah misalnya 
masalah rusaknya barang tersebut (Monk & Wagner, 2009). 
Safety stock adalah istilah untuk persediaan barang tambahan yang dimiliki untuk 
mencegah terjadinya kehabisan stok (stockout). Safety stock dapat menjadi 
penjamin keamanan dari stok barang di saat permintaan, pasokan atau produksi 
tiba-tiba mengalami perubahan drastis. 
PT X merupakan pabrik pembuat kemasan botol plastik seperti bedak bayi dan 
sabun cuci muka yang terletak di Sidoarjo. Perusahaan ini adalah pemasok kunci 
dari berbagai industri produk akhir yang berada di sekitarnya. PT X bertugas 
sebagai pemasok tingkat dua dari suatu korporasi produk perawatan bayi ternama 
di dunia. PT X sudah menggunakan software SAP dalam sistem informasi 
perusahaannya. Sistem produksi di PT X ini adalah assemble to order (ATO) 
karena selain botol polos,  akan ditambahkan juga dekorasi seperti label. Lot size 
yang digunakan pada sistem produksi di pabrik ini bersifat fleksibel dalam arti 
jumlah barang yang diproduksi mengikuti jumlah keperluan akan barang tersebut 
tanpa harus dipaskan jumlahnya sesuai dengan patokan lot size atau dengan atau 
dengan kata lain kebijakan lot size-nya adalah lot for lot. 
Dari hasil rekap inventory SAP yang dilakukan pada akhir bulan, didapatkan 
barang-barang yang bersifat slow moving atau deadstock. Dari 50 produk yang 
ada, 32 di antaranya dapat dikatakan sebagai slow item. Sebanyak 64% produk 
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yang disimpan di gudang merupakan barang dengan pergerakan lambat. Barang-
barang slow moving ini dapat dikatakan berbahaya karena PT X memiliki kebijakan 
di mana barang dalam gudang yang sudah diam selama tiga bulan akan dicek 
ulang. Hasil dari quality control ulang ini biasanya akan menemukan sebagian dari 
botol sudah mengalami perubahan dimensi sehingga tidak dapat digunakan oleh 
pelanggan dalam hal pengisian botol yang sensitif terhadap dimensi botol. Botol-
botol yang sudah kadaluwarsa tersebut lalu akan didaur ulang dengan cara digiling 
ulang (regrind) yang nantinya akan digunakan dalam campuran pembuatan botol 
baru di mesin blow molding. 
Supaya biaya yang dikeluarkan perusahaan saat produk menjadi kadaluwarsa 
dapat diminimalisasi, maka akan diperlukan jumlah safety stock yang sesuai agar 
dapat menjadi tingkat persediaan optimum. Jika tingkat persediaan sudah 
optimum, maka barang yang kadaluwarsa akan menjadi sedikit dengan tetap 
dapat mengantisipasi jumlah permintaan yang berubah-ubah. 
1.2. Perumusan Masalah 
Masalah yang dihadapi adalah terdapatnya deadstock dalam persediaan yang 
akan menimbulkan biaya tambahan. Banyaknya persediaan ini adalah akibat dari 
belum adanya standar perhitungan safety stock. Oleh karena itu permasalahan 
yang akan diangkat pada tugas akhir ini adalah bagaimana menentukan safety 
stock untuk meminimasi deadstock dengan tetap dapat memenuhi permintaan 
yang berfluktuasi. 
1.3. Tujuan Penelitian 
Menemukan safety stock untuk meminimasi deadstock dengan tetap dapat 
memenuhi fluktuasi permintaan. 
1.4. Batasan Masalah 
a. Penelitian hanya dilakukan di Plant 1 PT X. 
b. Analisis hanya dilakukan pada Rangkaian Produk Z. 
c. Persediaan yang diteliti hanya botol-botol produk jadi (finished goods) dan juga 
botol blank (work in progress). 
d. Persediaan bahan baku mentah dan dekorasi tidak diteliti. 
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e. Produk musiman (limited edition) dan pergantian produk (discontinue) tidak 
diteliti. 
f. Biaya penyimpanan dianggap termasuk dalam biaya expiry. 
g. Sisa nilai ekonomis dari afval (produk expired yang di-regrind) tidak dimasukkan 
ke dalam hitungan. 
h. Data permintaan dan deadstock yang digunakan adalah dari Januari hingga 
Juni 2019. 




TINJAUAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI 
Bab dua menjelaskan tentang acuan-acuan yang menjadi dasar dalam 
penyelesaian topik tugas akhir. Terdapat buku-buku, penelitian, dan sumber 
lainnya yang diacu dalam penelitian ini. Aspek-aspek yang membedakan 
penelitian terdahulu satu dengan lainnya dibandingkan untuk membantu pemilihan 
acuan-acuan utama bagi penelitian ini. Teori-teori yang menjadi dasar bagi 
penelitian ini dikutip dalam rangka memberikan pembaca mengenai dasar-dasar 
yang akan terus dibahas selama berlanjutnya laporan ini. 
2.1. Tinjauan Pustaka 
Terdapat beberapa penelitian yang bertujuan dalam menemukan tingkat 
persediaan yang optimal serta satu tujuan lainnya. Di dalam penelitian yang 
dilakukan oleh Sutjiadi (2014), digunakan Klasifikasi ABC untuk menentukan 
barang kelas A yang akan disimulasikan. Kirana (2017) juga menggunakan 
Klasifikasi ABC untuk menggolongkan persediaan farmasi di RSUD sebelum 
menyimulasikannya untuk mencari biaya persediaan minimal. Penelitian oleh 
Pramartha (2015) selain menggunakan Klasifikasi ABC untuk menggolongkan 
persediaan oli yang ada di toko perlengkapan otomotif, juga mencari sikap yang 
tepat dalam menghadapi potongan harga bagi toko apabila membeli dalam jumlah 
banyak. Sitinjak (2017) menggunakan Simulasi Monte Carlo terhadap stok batu 
bara mentah untuk diolah sehingga tidak terjadi stockout saat sedang transit dalam 
pengiriman. 
Dua penelitian bertujuan untuk memenuhi kebutuhan secara tepat dengan tidak 
terjadinya overstock maupun stockout. Di dalam penelitiannya, Caroline (2013) 
menggunakan Klasifikasi ABC dan juga (s,S) policy untuk mencari persediaan 
barang maksimum dan minimum. Gunawan (2018) meneliti secara menyeluruh 
mengenai persediaan dan pemasakan dari ayam goreng di restoran untuk 
memebuhi kebutuhan pelanggan secara tepat. 
Terdapat banyak penelitian yang berfokus dalam minimasi biaya persediaan 
sembari tidak memperbolehkan terjadinya stockout. Sugiharto (2013), 
menyimulasikan stok daging di sebuah restoran steak yang bersifat perishable. Di 
dalam penelitian yang dilakukan oleh Perbawa (2014), obat-obat pewarna batik 
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dijadikan sebagai objek penelitiannya. Christianto (2017) berurusan dengan kain 
seragam sekolah yang bersifat musiman di toko tekstil. Fransisca (2011) meneliti 
akan stok suku cadang di sebuah distributor otomotif. Penelitian oleh Apidana 
(2015) berfokus pada stok obat-obatan di apotek. Meyviana (2011) meneliti 
tentang persediaan benang dari pihak luar untuk menjaga keberlangsungan 
proses produksi di pabrik tekstil. 
Bermacam-macam penelitian hanya memperhatikan minimasi biaya persediaan, 
seperti yang dilakukan oleh Yukartono (2007) dengan mensimulasikan persediaan 
kayu jati di pabrik mebel. Tania (2009) mencari jumlah persediaan stok galon 
kosong untuk perusahaan air minum isi ulang agar tidak berjumlah lebih banyak 
dari yang diperlukan. Di dalam penelitiannya, Dewi (2015) memiliki objek berupa 
bahan olahan karet untuk memasok pabrik karet. Hartanto (2013) mencari jumlah 
persediaan untuk sekian banyak jenis kursi kantor di toko mebel. Penelitian oleh 
Poernomo (2011) menjadikan persediaan perlengkapan rumah tangga di sebuah 
distributor sebagai objek. Rajagukguk (2018) memperhatikan persediaan suku 
cadang di pabrik aluminium yang krusial untuk berjalannya proses produksi. Di 
dalam penelitian milik Kurnianingsih (2008), stok bahan baku pembuatan 
perlengkapan spa dijadikan objek simulasi. Putra (2015) meneliti tentang stok 
daging di sebuah kafe. 
Terdapat tiga penelitian dalam rangka minimalisasi jumlah deadstock atau expired 
stock. Pada penelitian yang dilakukan oleh Mogi (2010), kain jeans merupakan 
barang yang rentan menjadi deadstock dikarenakan perubahan mode busana. 
Nugroho (2017) berurusan dengan persediaan kertas di percetakan yang dapat 
mengalami penurunan kualitas jika disimpan terlalu lama. Penelitian milik Kristanti 
(2011) memiliki objek berupa buah apel di pusat perbelanjaan yang merupakan 
bahan makanan dan rentan kesegarannya. 
Paramitha (2013) meneliti untuk menemukan cara optimal dalam proses stock 
keeping persediaan batu bara di pabrik semen. 
Penelitian oleh Setiadi (2010) bertujuan untuk maksimasi keuntungan di sebuah 
server atau distributor pulsa elektronik dengan simulasi stok pulsa. 
Sulistiyadi (2007) menggunakan simulasi dengan Arena dan metode trial and error 
dalam menentukan jumlah safety stock yang optimal untuk meningkatkan 
kapasitas produksi.  
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2.2. Dasar Teori 
2.1.1. Safety Stock 
Safety stock merupakan persediaan yang berfungsi di saat permintaan melebihi 
nilai yang diperkirakan untuk mencegah terjadinya kekurangan barang (stockout). 
Safety stock bersifat penting di saat permintaan dan pasokan bersifat tidak pasti. 
Tingkat safety stock yang tinggi memungkinkan untuk memperbesar margin dari 
pembelian pelanggan, akan tetapi juga akan meninggikan biaya penyimpanan 
barang. Hal ini terbukti lebih signifikan di dalam industri dengan siklus hidup produk 
yang pendek atau permintaan yang berubah-ubah. Menyediakan persediaan 
barang yang banyak dapat melawan efek dari permintaan yang labil akan tetapi 
akan sangat berdampak bila produk baru diluncurkan dan permintaan atas produk 
tersebut lama-kelamaan menurun. Persediaan barang yang banyak tersebut lalu 
tidak akan bernilai lagi (Chopra, 2020). 
Di zaman sekarang ini, siklus hidup produk menjadi lebih pendek dengan adanya 
banyak variasi produk yang beredar. Jadi, lebih memungkinkan produk yang 
sedang tren hari ini menjadi tidak lagi pada keesokan harinya. Hal ini menambah 
risiko bagi perusahaan dengan persediaan terlalu tinggi. Oleh karena itu, kunci dari 
lini suplai yang baik adalah dengan menurunkan tingkat safety stock tanpa 
mengurangi ketersediaan produk terhadap pelanggan. 
Safety stock yang dapat berubah-ubah merupakan kunci bagi perusahaan dengan 
permintaan yang tidak menentu atau musiman. Diperlukan perhitungan ulang dari 
tingkat safety stock setiap kali terjadi perubahan pada ramalan permintaan. Bisa 
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juga dilakukan evaluasi per kuartal dari persediaan yang paling memakan banyak 
biaya penyimpanan (Bragg, 2011). 
2.1.2. Simulasi 
Merupakan imitasi dari operasi proses di dunia nyata atau sistem seiring 
berjalannya waktu. Simulasi adalah kegiatan pembuatan sejarah artifisial dari 
sebuah sistem yang diamati untuk melihat inferensi terkait dengan sifat-sifat 
operasi di dunia nyata. 
Pengubahan dari input pada simulasi lalu mengamati hasilnya dapat memberikan 
pengetahuan akan interaksi antara variabel dan menentukan mana yang paling 
dominan. Simulasi dapat digunakan untuk melihat efek dari diberlakukannya 
kebijakan atau prosedur baru tanpa mengganggu proses sebenarnya di dunia 
nyata (Banks et al., 2013).  
Simulasi dengan clock time dan serangkaian kejadian yang dicatat dinamakan 
dengan simulasi dinamis di mana sistem tersebut bersikap berbeda seiring 
berjalannya waktu. Apabila simulasi hanya menggambarkan sebuah sistem di 
suatu waktu tertentu, simulasi tersebut dinamakan dengan simulasi statis atau 
Monte Carlo. Simulasi deterministik tidak memiliki unsur variabel acak sebagai 
masukan sedangkan simulasi stokastik mengandung variabel tersebut.  
Simulasi dibagi menjadi dua jenis berdasarkan data keluarannya. Simulasi dengan 
akhiran (terminating) memiliki batasan waktu yang ditentukan dari awal sebanyak 
sekian kali kejadian. Simulasi tanpa akhiran (nonterminating) berjalan terus-
menerus dan data yang digunakan adalah saat sudah tercapainya tingkat di mana 
persebaran data konstan (steady state). 
Memasukkan model adalah penggerak utama di dalam sebuah simulasi. Untuk 
simulasi rantai pasok, model dari input biasanya berupa distribusi dari permintaan 
dan juga lead time. Diperlukan identifikasi dari fungsi distribusi probabilitas untuk 
mencerminkan proses input. Jika data tersedia, biasanya akan dibuat histogram 
dalam membantu menentukan jenis dari distribusi yang sesuai. Kesesuaian dari 
sekian banyak fungsi distribusi probabilitas dapat dilihat dari derajat goodness of 
fit. Fungsi input processor dari perangkat lunak Arena adalah contoh yang dapat 
membantu dilakukannya kegiatan ini. Perintah fit all pada program ini akan 
mengurutkan berbagai macam fungsi distribusi probabilitas yang ada dari kuadrat 
kesalahan terkecil sampai terbesar. Logikanya ada pada kuadrat kesalahan 
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terkecil berarti mengandung fungsi distribusi probabilitas yang paling cocok 
dengan histogram data yang ada. 
Penentuan jumlah replikasi yang diperlukan dapat menggunakan metode 
perbandingan half width. Cara ini memerlukan contoh jumlah replikasi awal dan 
hasil dari half width yang bersangkutan. Setelah itu dimasukkan angka half width 
yang dikehendaki untuk dicapai. Dengan perbandingan silang, maka jumlah 
replikasi tujuan dapat dicari dengan perkalian antara jumlah replikasi awal dengan 
kuadrat half width awal yang lalu dibagi dengan kuadrat dari half width tujuan 
(Rossetti, 2015). 
Analisis output adalah pemeriksaan hasil dari data yang dihasilkan sebuah 
simulasi. Tujuannya adalah antara untuk memprediksi performa dari sistem 
tersebut atau membandingkan dua atau lebih rancangan alternatif sistem tersebut. 
Performa absolut adalah sebutan untuk pengukuran dari kinerja suatu sistem 
sedangkan performa relatif merupakan perbandingan dari dua atau lebih sistem. 
Diperlukannya analisis statistik didasari oleh pengamatan dari data keluaran 
sebuah simulasi yang memiliki variabilitas acak di saat adanya penggunaan 
pembangkitan bilangan acak pada variabel input. Keakuratan dari taksiran sebuah 
sistem dapat diukur dengan standard error atau lebar dari confidence interval. 
Fungsi dari analisis statistika adalah untuk memperkirakan standard error atau 
confidence interval dalam menemukan jumlah pengamatan untuk mencapai salah 




KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. Kesimpulan 
Hasil akhir dari simulasi membuktikan bahwa kombinasi tingkat safety stock dari 
tabel di bawah ini dapat memberikan hasil yang memperkecil biaya-biaya 
tambahan pada persediaan di PT X namun dengan tingkat signifikansi kecil. 
Beberapa komponen biaya yang mengalami perubahan cukup nampak adalah 
pada biaya-biaya tambahan produksi saat kejadian di atas kapasitas pada botol 
finished goods 50 ml sebesar Rp27.736,83 (41%), FG 100 dan 125 ml sebanyak 
Rp77.308,32 (4%), botol work in progress 50 gram dan 50 ml sebesar Rp24.866,98 
(51%), dan WIP 100 gram, 100 ml, serta 125 ml sebanyak Rp153.803,63 (3%). 
Persen pada tabel di bawah ini dinyatakan terhadap jumlah barang yang 
diproduksi (permintaan dijumlahkan dengan jumlah barang yang expired di awal 
bulan lalu dikurangi oleh stok barang pada awal bulan). 
Tabel 6.1. Kombinasi Tingkat Safety Stock Optimal 
Tingkat safety stock FG 50, 100 & 200 gr 5% 
Tingkat safety stock FG 300 & 500 gr 10% 
Tingkat safety stock FG 50 ml 5% 
Tingkat safety stock FG 100 & 125 ml 5% 
  
Tingkat safety stock WIP 200 gr 30% 
Tingkat safety stock WIP 300 gr 5% 
Tingkat safety stock WIP 500 gr 20% 
Tingkat safety stock WIP 50 ml / gr 5% 
Tingkat safety stock WIP 100 & 125 ml / gr 5% 
6.2. Saran 
a. Perusahaan dapat mulai menetapkan variable safety stock untuk sistem 
persediaannya mengingat sering terjadi perubahan dari forecast yang diterima. 
b. Penelitian untuk PT X ke depannya dapat mulai mengembangkan jangkauan 
persediaan ke tingkat bahan baku atau mencakup rangkaian produk lainnya 
sehingga menghasilkan gambaran dan dampak yang lebih menyeluruh. 
c. Jika data memungkinkan, penelitian selanjutnya dapat meneliti apabila terjadi 
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